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Beschreibung 

Verfahren zur Herstellung eines Drosselklappenstutzengehauses und 
einer Drosselklappe 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Herstellung eines Dros- 
selklappenstutzengehauses und einer Drosselklappe, insbesondere fur ein 
Kraftfahrzeug, als Spritzguliteile, wobei das Drosselklappenstutzengehau- 
se eine Durchstromoffnung besitzt, die durch die Drosselklappe absperr- 
bar ist, mit einer sich quer zur Langsachse der Durchtrittsoffnung erstre- 
ckenden Schwenkachse, entlang der die Drosselklappe eine durchgehen- 
de Wellenbohrung besitzt, in die eine Drosselklappenwelle drehfest ein- 
setzbar ist, die mit ihren beidseitig aus der Wellenbohrung herausragen- 
den Enden in zur Wellenbohrung koaxiale Lagerbohrungen im Drossel- 
klappenstutzengehause hineinragt, wobei die Drosselklappe in ihrer 
Schlieflstellung mit ihrem radial umlaufenden Rand an der Innenwand der 



Durchstromoffnung in Anlage ist. 



Bei Drosselklappenstutzen ist es von besonderer Wichtigkeit, daft in der 
Schlieftstellung der Drosselklappe eine moglichst vollkommene Absper- 
rung der Durchstromoffnung erfolgt. Dies ist insbesondere erforderiich, 
wenn der Drosselklappenstutzen in der Luftzufuhrleitung zu einer Brenn- 
kraftmaschine angeordnet ist. 

Werden Drosselklappengehause durch Spritzgieften hergestellt, fuhren die 
dabei unvermeidlichen Herstellungstoleranzen dazu, daft es zu keiner 
weitgehend vollkommenen Absperrung der Durchfluftoffnung kommen 
kann. Urn diesen Nachteil zu beseitigen ist es bekannt, in ein bereits fertig 
hergestelltes Drosselklappenstutzengehause separat eine Drosselklappe 
aus Kunststoff einzuspritzen, um so die Drosselklappe dem Drosselklap- 
penstutzengehause anzupassen. 

Dieses Verfahren ist insbesondere durch die zwei Spritzgieftverfahren 
sehr aufwendig. 

Es ist daher Aufgabe der Erfindung ein Verfahren der eingangs genannten 
Art zu schaffen, durch das mit geringem Herstellungsaufwand ein Drossel- 
klappenstutzen erzielt werden kann, der einfach montierbar ist und eine 



zumindest weitgehend vollkommene Absperrung der Durchfluftoffnung 
gewahrleistet. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemafc dadurch gelost, da(i das Drossel- 
klappenstutzengehause zusammen mit der in Schlieftstellung befindlichen 
Drosselklappe als einteiliges SpritzguBteil in einer Spritzgufiform herge- 
stellt wird, wobei die Drosselklappe an ihrem radial umlaufenden Rand mit 
der Innenwand der Durchstromoffnung verbunden wird und wobei nach 
dem Erstarren des entformten SpritzguBteils die Drosselklappe entlang ih- 
res radial umlaufenden Randes durch einen Schnitt von der Innenwand 
der Durchstromoffnung getrennt wird. 

Da die Schnittlinie beim Trennen der Drosselklappe von der Innenwand 
der Durchstromoffnung an Drosselklappe und Durchstromoffnung iden- 
tisch ist, wird ohne das Erfordernis einer weiteren Bearbeitung an Drossel- 
klappe und Innenwand der Durchstromoffnung ein zumindest weitgehend 
vollkommenes Absperren der Durchflufioffnung bei in SchlieRstellung be- 
findlicher Drosselklappe erreicht. 

Der einzige erforderliche Spritzgiefcvorgang fuhrt zu einer weiteren erheb- 

lichen Reduzierung des Herstellungsaufwandes. 

Zur leichten Trennbarkeit der Drosselklappe von der Innenwand der 



Durchstromoffnung sowie zu einem Vermeiden eines Verziehens an den 
zu schneidenden Bereichen fuhrt es, wenn die Drosselklappe entlang ih- 
res mit der Innenwand der Durchstromoffnung verbundenen radial umlau- 
fenden Randes mit geringer Dicke hergestellt wird. Dies erfordert auch nur 
relativ geringe Krafte zum Trennen der Drosselklappe von der Innenwand 
der Durchstromoffnung. 

Urn nicht nur einen optimal schlielienden Sitz der Drosselklappe in ihrer 
Schliefcstellung an der Innenwand der Durchstromoffnung sondern gleich- 
zeitig zu dieser Position eine Ausrichtung der Wellenbohrung in der Dros- 
selklappe zu den Lagerbohrungen im Drosselklappenstutzengehause zu 
erreichen, konnen zum Herstellen der Wellenbohrungen in der Drossel- 
klappe und der Lagerbohrungen in dem Drosselklappenstutzengehause 
zwei Kernteile koaxial zueinander in eine Spritzguliform eingelegt werden, 
die zum Entformen axial voneinander wegbewegbar sind, wahrend des 
Spritzvorgangs mit ihren einander zugewandten Stirnseiten aneinander 
liegen und im Bereich der Wellenbohrung einen der Wellenbohrung ent- 
sprechenden Querschnitt und in den Bereichen der Lagerbohrungen den 
Lagerbohrungen entsprechende Querschnitte aufweisen. Nachdem Her- 
austrennen der Drosselklappe bracht nur noch eine Drosselklappenwelle 
durch die Lagerbohrungen in die Wellenbohrung eingefCihrt zu werden. 
Sollen die Lagerbohrungen zur Aufnahme von Lagern fur die Drosselklap- 



penwelle dienen, so konnen die Lagerbohrungen zur Aufnahme von La- 
gern, insbesondere von Walzlagern, fur die schwenkbare Lagerung der 
Drosselklappenwelle einen grofieren Querschnitt aufweisen, als der Quer- 
schnitt der Wellenbohrung. 

Urn die Drosselklappe mit moglichst geringer Dicke herstellen zu konnen, 
kann die Drosselklappe mit einer nabenartigen Verdickung hergestellt 
werden, durch die sich etwa koaxial hindurch erstreckend die Wellenboh- 
rung ausgebildet wird. 

Dabei wird vorzugsweise der Querschnitt der Verdickung der Drosselklap- 
pe etwa dem Querschnitt der Lagerbohrungen im Drosselklappenstutzen- 
gehause entsprechend hergestellt. 

Werden die Kernteile mit ihren dem Querschnitt der Lagerbohrungen ent- 
sprechenden Bereichen urn ein geringes Mali in den Bereich der Durch- 
stromoffnung ragend in die Spritzguliform eingelegt, so wird damit bereits 
eine Trennung der Drosselklappe vom Drosselklappenstutzengehause im 
Bereich der nabenartigen Verdickung der Drosselklappe erzeugt, wodurch 
in diesem dickwandigen Bereich kein Trennungsschnitt mehr erforderlich 
ist. 

Eine einfache Moglichkeit den Trennungsschnitt durchzufuhren besteht 



darin, daft der Schnitt mittels eines Laserstrahls erfolgt. 

Nach einer anderen ebenfalls einfachen Moglichkeit erfolgt der Tren- 
nungsschnitt mittels eines Schneidwerkzeugs. 

Dazu kann das Schneidwerkzeug zum Schneidvorgang axial in die Durch- 
stromoffnung eingefuhrt werden und eine umlaufende Schneide besitzen, 
deren Umlaufkontur der Innenkontur der Durchstromoffnung im Anlagebe- 
reich der Drosselklappe in deren Schlielistellung an der Innenwand der 
Durchstromoffnung entspricht. 

1st bereits durch die Kerne eine Trennung im Bereich der nabenartigen 
Verdickung erfolgt, kann die Umlaufkontur der Schneide etwa dem Quer- 
schnitt der nabenartigen Verdickung der Drosselklappe entsprechende 
Ausnehmungen aufweisen. 

Urn ein weitgehend gleichzeitiges Ausstanzen der Drosselklappe zu er- 
zielen, kann bei in Schliefistellung ublicher Weise geneigter Drosselklappe 
die Drosselklappe in ihrer Schliefistellung unter einem vom rechten Winkel 
um einige Winkelgrade abweichenden Winkel zur Langsachse der Durch- 
trittsoffnung geneigt hergestellt werden und die durch die Umlaufkontur 
der Schneide bestimmte Schneidebene des Schneidwerkzeugs unter etwa 



dem selben Winkel gegenuber der Langsachse der Durchtrittsoffnung ge- 
neigt in die Durchtrittsoffnung zum Schneidvorgang eingefuhrt werden. 

Das Drosselklappenstutzengehause und die Drosselklappe konnen als 
Kunststoffspitzguftteil hergestellt werden. 

Insbesondere bei dtinnem radial umlaufendem Rand der Drosselklappe 
konnen das Drosselklappenstutzengehause und die Drosselklappe als 
Leichtmetall-, insbesondere als AluminiumspritzgufJteil hergestellt werden. 

Ein Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung ist in der Zeichnung dargestellt und 
wird im folgenden naher beschrieben. Es zeigen 

Figur 1 einen bis auf die Kerne fur Wellenbohrung und Lager- 
bohrungen entformtes Drosselklappenstutzengehause 
mit Drosselklappe und arbeitsbereitem Schneidwerkzeug 
im Schnitt langs der Wellenbohrung 

Figur 2 das Drosselklappenstutzengehause mit Drosselklappe nach 
Figur 1 mit dem Schneidwerkzeug in der Schneidposition im 
Schnitt langs der Wellenbohrung 



Figur 3 



eine Schnittansicht des Drosselklappenstutzengehauses 
mit Drosselklappe und Schneidwerkzeug entlang der Linie 
A- A in Figur 1 



Figur 4 eine Schnittansicht des Drosselklappenstutzengehauses 
mit Drosselklappe und Schneidwerkzeug entlang der Linie 
B - B in Figur 2 

Figur 5 eine perspektivische Ansicht von Drosselklappenstutzenge- 
hause, Drosselklappe und Schneidwerkzeug nach Figur 1 

Figur 6 eine Schnittansicht langs der Wellenbohrung eines Drossel- 
klappenstutzens aus Drosselklappenstutzengehause mit 
auf Lagern montierter Drosselklappenwelle und Drossel- 
klappe. 

In Figur 1 ist ein einteiliges SpritzgufJteil aus Kunststoff dargestellt, das 
aus einem Drosselklappenstutzengehause 1 und einer Drosselklappe 2 
besteht. Das Spritzgufiteil ist bereits aus seiner aufceren Spritzguftform 
entnommen. 

Figur 1 ist ein Schnitt langs durch Drosselklappenstutzengehause 1 und 



Drosselklappe 2, der mittig eine Wellenbohrung 3 der Drosselklappe 2 
schneidet, die sich quer zur Langsachse 4 einer durchgehenden Durch- 
trittsoffnung 5 des Drosselklappenstutzengehauses 1 erstreckt. 

Im Bereich der Drosselklappe 2 ist die Durchtrittsoffnung 5 mit zylindri- 
schem Querschnitt ausgebildet, wahrend die sich auf jeder Seite daran 
anschlieftenden Bereiche der Durchtrittsoffnung 5 zu ihren Mundungen 
nach auBen hin sich konisch erweitern. 

Koaxial zur Wellenbohrung 3 sind beidseitig in der Wand des Drosselklap- 
penstutzengehauses 1 Lagerbohrungen 6 ausgebildet, die einen grofieren 
Durchmesser aufweisen, als die Wellenbohrung 4. Dieser groliere Durch- 
messer der Lagerbohrungen 6 entspricht dem Durchmesser einer naben- 
artigen Verdickung 7 der Drosselklappe 2, durch die sich koaxial die Wel- 
lenbohrung 3 erstreckt und in der diese ausgebildet ist. 

In der Wellenbohrung 3 und den Lagerbohrungen 6 sind noch vom GiefJ- 
vorgang her zwei Kernteile 8 angeordnet, die entsprechend der danach 
geformten Wellenbohrung 3 und Lagerbohrungen 6 stufenartig ausgebil- 
det sind und mit den Stirnseiten der freien Enden ihrer kleinen Stufen an- 
einander liegen. Die grofien Stufen der Kernteile 8 ragen an ihrem Ober- 
gang zu den kleinen Stufen urn ein geringes Mali in die Durchtrittsoffnung 



5 hinein, so da(i nach dem Entfernen der Kernteile 8 die Drosselklappe 2 
im Bereich der nabenartigen Verdickung 7 keine Verbindung zum Drossel- 
klappenstutzengehause 1 hat. 

Oberhalb des Drosselklappenstutzengehauses 1 ist arbeitsbereit bereits 
ein Schneidwerkzeug 9 vorhanden. 

Die Darstellung in Figur 5 ist eine den Figuren 1 und 2 entsprechende 
perspektivische Darstellung. 

In der in Figur 3 dargestellten Schnittansicht entlang der Linie A - A in Fi- 
gur 1 ist zu erkennen, dafi die Drosselklappe 2 sich in ihrer SchlielJpositi- 
on befindet, in der sie um einige Winkelgrade vom rechten Winkel zur 
Langsachse 4 der Durchtrittsoffnung 5 geneigt ist. Unter dem gleichen 
Winkel zur Langsachse 4 geneigt ist die Schneidebene 10 der Umlauf- 
kontur der Schneide 1 1 des Schneidwerkzeugs 9 geneigt. Diese Umlauf- 
kontur entspricht der Umlaufkontur der Durchtrittsoffnung 5 in derem zy- 
lindrischen Teil. 

Entsprechend dem Querschnitt der nabenartigen Verdickung 7 der Dros- 
selklappe 2 weist die Schneide 1 1 sich diametral gegenuberliegend zwei 
Ausnehmungen 12 auf. 



- 10- 



Wie in Figur 3 deutlich zu erkennen ist, ist die Drosselklappe 2 entlang ih- 
res radial umlaufenden Randes 13 einteilig mit dem Drosselklappenstut- 
zengehause 1 verbunden, wobei die Dicke der Drosselklappe 2 im Bereich 
ihres umlaufenden Randes 13 deutlich geringer ist, als im ubrigen Bereich 
der Drosselklappe 2. 

In den Figuren 2 und 4 sind die Kernteile 8 bereits entfernt und das 
Schneidwerkzeug 9 ist so weit koaxial in die Durchtrittsoffnung 5 hinein- 
bewegt worden, dafc durch seine Schneide 1 1 die Verbindung der Dros- 
selklappe 2 entlang ihres umlaufenden, mit der Innenwand 14 des Dros- 
selklappenstutzengehauses 1 durchtrennt wurde. Dieser Trennungsschnitt 
ist eine axiale Fortsetzung der Innenwand 14 der Durchtrittsoffnung 5. 

In Figur 6 ist das Schneidwerkzeug 9 bereits entfernt, Walzlager 15 in die 
Lagerbohrungen 6 des Drosselklappenstutzengehauses 1 eingesetzt und 
eine Drosselklappenwelle 16 durch die Walzlager 15 in die Wellenbohrung 
3 der Drosselklappe 2 so eingefuhrt, da(i die Drosselklappe 2 drehfest mit 
der Drosselklappenwelle 16 verbunden ist. 

Durch die Herstellung von Drosselklappe 2, Wellenbohrung 3 und Lager- 
bohrungen 6 an einem Bauteil, das nur durch den Trennungsschnitt des 
Schneidwerkzeugs 9 in zwei Teile aufgeteilt wurde, ist die Zuordnung der 



Bauteile des zusammengebauten Drosselklappenstutzens so, da(i die 
Drosselklappe 2 in ihrer Schlieflstellung mit ihrem umlaufenden Rand 13 
genau passend an der Schnittstelle der Innenwand 14 der Durchtrittsoff- 
nung 5 in Anlage ist und diese vollig absperrt. 
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Patentanspruche 

1. Verfahren zur Herstellung eines Drosselklappenstutzengehauses und 
einer Drosselklappe, insbesondere fur ein Kraftfahrzeug, als Spritz- 
guliteile, wobei das Drosselklappenstutzengehause eine Durchstrom- 
offnung besitzt, die durch die Drosselklappe absperrbar ist, mit einer 
sich quer zur Langsachse der Durchtrittsoffnung erstreckenden 
Schwenkachse, entlang der die Drosselklappe eine durchgehende 
Wellenbohrung besitzt, in die eine Drosselklappenwelle drehfest ein- 
setzbar ist, die mit ihren beidseitig aus der Wellenbohrung herausra- 
genden Enden in zur Wellenbohrung koaxiale Lagerbohrungen im 
Drosselklappenstutzengehause hineinragt, wobei die Drosselklappe in 
ihrer Schlielistellung mit ihrem radial umlaufenden Rand an der Innen- 
wand der Durchstromoffnung in Anlage ist, dadurch gekenn- 
z e i c h n e t , dali das Drosselklappenstutzengehause (1) zusammen 
mit der in Schlielistellung befindlichen Drosselklappe (2) als einteiliges 
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Spritzguftteil in einer Spritzguftform hergestellt wird, wobei die Dros- 
selklappe (2) an ihrem radial umlaufenden Rand (13) mit der Innen- 
wand (14) der Durchstromoffnung (5) verbunden wird und wobei nach 
dem Erstarren des entformten Spritzguftteils die Drosselkiappe (2) 
entlang ihres radial umlaufenden Randes (13) durch einen Schnitt von 
der Innenwand (14) der Durchstromoffnung (5) getrennt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch l.dadurch gekennzeichnet, 
dad die Drosselkiappe (2) entlang ihres mit der Innenwand (14) der 
Durchstromoffnung (5) verbundenen radial umlaufenden Randes (13) 
mit geringer Dicke hergestellt wird. 

3. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, d a d u r c h 
gekennzeichnet, daft zum Herstellen der Wellenbohrung (3) in 
der Drosselkiappe (2) und der Lagerbohrungen (6) in dem Drossel- 
klappenstutzengehause (1 ) zwei Kernteile (8) koaxial zueinander in ei- 
ne Spritzguftform eingelegt werden, die zum Entformen axial vonein- 
ander weg bewegbar sind, wahrend des Spritzvorgangs mit ihren ein- 
ander zugewandten Stirnseiten aneinander liegen und im Bereich der 
Wellenbohrung (3) einen der Wellenbohrung (3) entsprechenden 
Querschnitt und in den Bereichen der Lagerbohrungen (6) den Lager- 
bohrungen (6) entsprechende Querschnitte aufweisen. 
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4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, 
dad die Lagerbohrungen (6) zur Aufnahme von Lagern, insbesondere 
von Walzlagern (15), fur die schwenkbare Lagerung der Drosselklap- 
penwelle (16) einen grofteren Querschnitt aufweisen als der Quer- 
schnitt der Wellenbohrung(3). 

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruchei dadurch 
gekennzeichnet, daft die Drosselklappe (2) mit einer nabenar- 
tige Verdickung (7) hergestellt wird, durch die sich etwa koaxial hin- 
durch erstreckend die Wellenbohrung (3) ausgebildet wird. 

6. Verfahren nach den Anspruchen 4 und 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daft der Querschnitt der Verdickung (7) der Drossel- 
klappe (2) etwa dem Querschnitt der Lagerbohrungen (6) im Drossel- 
klappenstutzengehause (1 ) entsprechend hergestellt wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, 
daft die Kernteile (8) mit ihren dem Querschnitt der Lagerbohrungen 
(6) entsprechenden Bereichen urn ein geringes Maft in den Bereich der 
Durchstromoffnung (5) ragend in die Spritzguftform eingelegt werden. 



8. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprtiche, d a d u r c h 
gekennzeichnet, dali der Schnitt mittels eines Laserstrahls 
erfolgt. 

9. Verfahren nach einem der Ansprtiche 1 bis 7, dadurch ge- 
kennzeichnet, dali der Schnitt mittels eines Schneidwerkzeugs 
(9) erfolgt. 

10. Verfahren nach Anspruch 9 und einem der vorhergehenden Ansprti- 
che, dadurch gekennzeichnet, da(i das Schneidwerkzeug 
(9) zum Schneidvorgang axial in die Durchstromoffnung (5) eingefuhrt 
wird und eine umlaufende Schneide (11) besitzt, deren Umlaufkontur 
der Innenkontur der Durchstromoffnung (5) im Anlagebereich der 
Drosselklappe (2) in deren SchlieBstellung an der Innenwand (14) der 
Durchstromoffnung (5) entspricht. 

1 1. Verfahren nach Anspruch 7 und einem der vorhergehenden Ansprti- 
che, dadurch gekennzeichnet, dali die Umlaufkontur der 
Schneide (11) etwa dem Querschnitt der nabenartigen Verdickung (7) 
der Drosselklappe (2) entsprechende Ausnehmungen (12) aufweist. 
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12. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprtiche, dadurch 
gekennzeichnet, daft die Drosselklappe (2) in ihrer Schlieft- 
stellung unter einem vom rechten Winkel urn einige Winkelgrade ab- 
weichenden Winkel zur Langsachse (4) der Durchtrittsoffnung (5) ge- 
neigt hergestellt wird und die durch die Umlaufkontur der Schneide (1 1 ) 
bestimmte Schneidebene (10) des Schneidwerkzeugs (9) unter etwa 
demselben Winkel gegenuber der Langsachse (4) der Durchtrittsoff- 
nung (5) geneigt in die Durchtrittsoffnung (5) zum Schneidvorgang ein- 
gefuhrt wird. 

1 3. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprtiche, dadurch 
gekennzeichnet, daft Drosselklappenstutzengehause (1 ) und 
Drosselkappe (2) als Kunststoffspritzguftteil hergestellt werden. 

14. Verfahren nach einem der Ansprtiche 1 bis 12, dadurch ge- 
kennzeichnet, daft Drosselklappenstutzengehause und Dros- 
selklappe als Leichtmetall-, insbesondere als Aluminiumspritzguftteil 
hergestellt werden. 
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Zusammenfassung 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Herstellung eines Dros- 
selklappenstutzengehauses 1 und einer Drosselklappe 2 als Spritzgufitei- 
le, wobei das Drosselklappenstutzengehause eine Durchstromoffnung 5 
besitzt, die durch die Drosselklappe 2 absperrbar ist. Entlang einer sich 
quer zur Langsachse 4 der Durchtrittsoffnung 5 erstreckenden Schwenk- 
achse besitzt die Drosselklappe 2 eine durchgehende Wellenbohrung 3, in 
die eine Drosselklappenwelle 16 drehfest einsetzbar ist, welche mit ihren 
beidseitig aus der Wellenbohrung 3 herausragenden Enden in zur Wellen- 
bohrung 3 koaxiale Lagerbohrungen 6 im Drosselklappenstutzengehause 
1 hineinragt. Dabei ist die Drosselklappe 2 in ihrer Schlielistellung mit ih- 
rem radial umlaufenden Rand an der Innenwand 14 der Durchstromoff- 
nung 5 in Anlage. Das Drosselklappenstutzengehause 1 ist zusammen mit 
der in Schlielistellung befindlichen Drosselklappe 2 als einteiliges Spritz- 
gulMeil in einer Spritzguliform hergestellt. Dabei wird die Drosselklappe 2 
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an ihrem radial umlaufenden Rand 13 mit der Innenwand 14 der Durch- 
stromoffnung 5 verbunden und nach dem Erstarren des entformten Spritz- 
gufiteils die Drosselklappe 3 entlang ihres radial umlaufenden Randes 13 
durch einen Schnitt von der Innenwand 14 der Durchstromoffnung 5 ge- 
trennt. 



(Figurl) 
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Bezugszeichenliste 



1 


Drosselklappenstutzengehause 


9 


Sch neidwerkzeug 


2 


Drosselklappe 


10 


Schneidebene 


3 


Wellenbohrung 


11 


Schneide 


4 


Langsachse 


12 


Ausnehmung 


5 


Durchtrittsoffnung 


13 


umlaufender Rand 


6 


Lagerbohrungen 


14 


Innenwand 


7 


nabenartige Verdickung 


15 


Walzlager 


8 


Kernteile 


16 


Drosselklappenwelle 
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Fig. 5 
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